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Abstrakt 
Diplomová práce se zabývá optimalizací materiálových a informačních toků ve vybraném 
podniku. Práce je tvořena analýzou současného stavu interní problematiky materiálových a 
informačních toků ve vztahu k dodavatelům a zákazníkům. 
V teoretické části jsou vysvětleny základní pojmy logistiky, týkající se zmíněné problematiky. 
Praktická část analyzuje současnou situaci v podniku Hella a obsahuje návrhy vhodné pro 
optimalizaci současného stavu. 
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Abstract 
This diploma thesis deals with optimization of material and information flows in the selected 
company. The thesis consists of the current state analysis of internal problems that are related to 
suppliers and customers. Basic logistic terms related to the topic are explained in the theoretical 
part. The practical part analyzes the current situation in Hella comany and consists of proper 
suggestions suitable for the optimization of the current state. 
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ÚVOD 
Hlavní důvod výběru této diplomové práce bylo zvolení tématu, které bylo zajímavé pro 
mě a přínosem pro společnost Hella. Tím, že společnost považuje za své úzké místo 
skladovaní a tok materiálu, které patří do oblasti logistiky, jsem se ho rozhodl 
analyzovat. Logistika je poměrně novou vědeckou disciplínou, avšak nesmírně 
důležitou pro efektivní chod podniku. Má za cíl minimalizovat náklady při operacích 
s materiálem v daném čase a kvalitě. Jedná se o pohyb zdrojů od příjmu materiálu až ke 
konečné spotřebě. 
Diplomová práce nese název: „Studie materiálových a informačních toků v podniku 
Hella“ a její hlavní cíl je vytvoření návrhu optimalizace materiálových a informačních 
toků v podniku Hella. Jedná se o optimalizaci lidí a techniky za účelem zefektivnění a 
odůvodnění počtů pracovníků ve skladu a následného zajištění materiálového toku 
z hlediska ekonomických ukazatelů. 
První část práce se zabývá představením podniku Hella. 
Ve druhé části jsou popsány důležité pojmy, které se v práci vyskytují. 
Třetí část popisuje cíle řešení. Jedná se o hlavní cíl a dále dílčí cíle, díky kterým je 
práce zpracována. 
Čtvrtá část analyzuje současný stav materiálových a informačních toků ve společnosti. 
Z analýzy současného stavu vychází zhodnocení teoretických přístupů k optimalizaci 
hodnotového řetězce, který je v této práci označen jako pátá část, na kterou navazuje 
část šestá, ve které se rozebírají nedostatky zjištěné při analýze. 
Závěrečnou částí, je část sedmá, kde jsou návrhy řešení týkajících se problémů této 
diplomové práce.  
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1 OBECNÁ CHARAKTERISTIKA FIRMY 
 
Název:   Hella Autotechnik Nova 
 
IČO:    47154888 
 
Právní forma:  Společnost s ručením omezeným 
 
Místo podnikání:  Družstevní 338/16, 789 85, Mohelnice 
 
Předmět podnikání:  Výroba, instalace, opravy elektrických strojů a přístrojů 
 
Datum vzniku:  25. 9. 1992 
 
Počet zaměstnanců:  1500 
 
Jednatel:   Ing. Marek Ryšavý, MBA  
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1.1 Předmět činnosti 
Společnost Hella Autotechnik Nova, s.r.o. je součástí mezinárodního koncernu Hella a 
její činnost spočívá ve vývoji a výrobě světlometů pro osobní automobily. 
1.2 Vznik a historie firmy 
Podnik Hella v Mohelnici byl založen v roce 1992. Vyrábět se začalo v roce 1994. 
Podnik byl vybudován v roce 1994 jako výhradní dodavatel světlometů pro společnost 
Škoda Auto, a.s.  
Tím, že začal růst objem výroby a přibývaly počty zákazníků, vznikla dnešní podoba tří 
společností, která zaměstnává 1500 kmenových zaměstnanců. 
Hella se nachází v silně konkurenčním prostředí automobilového průmyslu. Avšak i 
přes tuto skutečnost byly poslední roky hospodářsky velmi úspěšné, dokonce i 
v krizových letech 2008 a 2009. 
„Existuje enormní tlak na neustále inovace, zlepšování procesů, standardizaci, 
zlevňování a na druhou stranu se zvyšují nároky na životnost, spolehlivost, funkčnost, 
podíl elektroniky a automatizace ve světelné technice. Konkurenční síly nepřichází 
pouze od tradičních výrobců jako Valeo, Automotive Lighting či Koito, ale i od nově 
nastupujících ZKW či málo známých čínských, tureckých výrobců.“1 
Z tohoto důvodu se musí přehodnotit konkurenční strategie společnosti, kdy klesá podíl 
úspěšnosti nabízených oproti získaným projektů, klesá rentabilita výroby a nelze 
opomenout i velmi agresivní cenovou politikou konkurence. Kromě změny konkurenční 
strategie si společnost stanovila v roce 2012 „Vizi 2020“, která má za cíl stát se 
celosvětovým leaderem v počtu prodaných světlometů. Aby tato vize byla reálná, musí 
se i z tohoto důvodu přeměnit konkurenční strategie. 
„Tržby skupiny Hella Mohelnice činily v loňském obchodním roce 6,3 miliardy Kč a 
zisk před zdaněním 825 milionů Kč.“2 
 
                                                 
1
 PAVLÍČEK, R., Konkurenční strategie společnosti Hella, str. 4 
2
 HELLA AUTOTECHNIK, s. r. o. Výsledovka HAN 2013, str. 4 
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1.3 Začlenění skupiny Hella Mohelnice do mateřské struktury: 
 
 Obrázek 1: Struktura Hella Mohelnice, Zdroj: Interní materiály Hella.  
 
1.4 Rozdělení společností: 
1.4.1 Hella Corporate Center Central & Eastern Europe (dále jen HCCEE) 
Navazuje na mateřské HCC (centrum sdílených služeb) a zahrnuje finance, obchod, 
strategický nákup, personální management, IT, správu budov a oddělení logistiky. 
Zaměstnává přibližně 150 zaměstnanců a regionálně pokrývá Česko, Slovensko, 
Slovinsko a Rumunsko. 
 
1.4.2 Hella Autotechnik (dále jen HAT) 
Je vývojovou společností, zaměstnává 350 pracovníků, většinou konstruktéry, 
designery, programátory a jiné technické profese. Pracují na projektech od poptávky a 
nabídky zákazníkům až po start sériové výroby. Zákazníkem HAT jsou výrobní závody 
Hella po celém světě, mimo jiné i HAN. 
 
1.4.3 Hella Autotechnik Nova (dále jen HAN) 
Je klasickým výrobním závodem. Po převzetí projektu ze společnosti HAT nakupuje 
materiál, vyrábí a prodává externím zákazníkům. Kapacita závodu HAN je 5 milionů 
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světlometů za rok. Zákazníky jsou Škoda Auto (modely octavia, superb, fabia, citigo), 
VW (Polo, Tiguan, Touareg, Golf Plus), BMW, Audi a další.3 
 
  
                                                 
3
 HELLA AUTOTECHNIK, s. r. o. HELLA_group_short. 2013. s. 8  
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2 TEORETICKÁ ČÁST 
2.1 Logistická koncepce 
Logistika je v hospodářské sféře poměrně mladou disciplínou, která se stále ještě 
vyvíjí.4 
Logistika se ve stručnosti zabývá pohybem zboží a materiálů z místa vzniku do místa 
spotřeby a s tím souvisejícím informačním tokem. Týká se veškerých komponent 
oběhového procesu, tzn. především dopravy, řízení zásob, manipulace s materiálem, 
balení, značení produktů, distribuce a skladování. Obsahuje také komunikační, 
informační a řídicí systémy. Jejím úkolem je zajistit správné materiály na správném 
místě, ve správném čase, v požadované kvalitě, s příslušnými informacemi a 
s odpovídajícím finančním dopadem.5 
2.2 Materiálové toky 
Integrální součástí procesu logistického řízení je řízení oblasti materiálů, které zahrnuje 
správu surovin, součástek, vyrobených dílů, balicích materiálů a zásob ve výrobě.6 
Aby logistický proces fungoval jak má, řízení materiálových toků je nesmírně důležité. 
Účinné řízení materiálových toků v logistickém systému není možné bez efektivní 
funkce informačního systému.7 
Tuto myšlenku si uvědomuje i společnost Hella. Proto bych se nyní pokusil popsat, 
jakým způsobem fungují materiálové toky v této firmě. Pro zjednodušení popíšu 
konkrétní materiálový tok u reflektoru Škoda Fabia. 
Vše začíná objednáním materiálů, které jsou potřebné ke zhotovení světlometu.  
Nákup podniku lze charakterizovat jako soubor činností podniku souvisejících se 
stanovením potřeb materiálových zdrojů na zabezpečení průběhu základních, 
pomocných a obslužných výrobních i nevýrobních procesů všemi zdroji.8  
Objednané zboží přijede do areálu společnosti, kde je dodací list přenesen do kanceláře 
příjmu, aby se zboží zavedlo do systému. (Škoda Fabia, reflektor čítá celkem 46 
součástek. Pro zjednodušení zmíním pouze některé části. Bude to žárovka, vodiče, 
                                                 
4
 HORÁKOVÁ, H., KUBÁT, J. Řízení zásob. 1998. s. 13 
5
 DRAHOTSKÝ, I., ŘEZNÍČEK, B. Logistika – procesy a jejich řízení. 2003. s. 1 
6
 LAMBERT, D. Logistika. 2005. s. 182 
7
 JUROVÁ, M. Obchodní logistika. 2009. s. 56 
8
 JUROVÁ, M. Výrobní procesy řízené logistikou. 2013. s. 86 
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granulát pro výrobu pouzdra, skla). Po tomto zavedení je materiál vyskládán na 
příjmovou plochu zaměstnancem skladu, kde se zboží kontroluje. Zaměstnanec 
kanceláře příjmu si ze systému vytiskne volné skladovací pozice a jde materiál označit 
průvodkou, aby bylo zřejmé, kam materiál uskladnit. Tím dostane zboží svoji 
skladovací pozici. Skladování provádí dva skladníci, kteří mají rozdělené místa ke 
skladování, aby jejich práce byla efektivní. Co se týká žárovek, ty jsou uloženy do 
regálové skladu typu páternoster, jelikož je uzamykatelný. Elektrovodiče se uskladňují 
v paletovém regálovém skladu, granulát míří rovnou do lisovny, kde se z něj lisují 
pouzdra a skla reflektorů. Pouzdra a skla se lisují pomocí strojů k tomu určených. Takto 
vylisované součásti se skládají do rollcontainerů. Naplněné rollcontainery odváží 
manipulanti za pomoci ručních vysoko zdvižných vozíků a ukládají je do podlažního 
skladu.  
Stejně tak má i každá linka určeného manipulanta, který kontroluje množství materiálu 
k výrobě na pojízdných regálech. Když materiál dochází, manipulant za pomoci čtecí 
pistole načte čárový kód materiálu. Tuto činnost manipulant opakuje u svých určených 
míst a po načtení veškerého ubývajícího materiálu míří ke stanovišti s počítačem. Tím, 
že materiál byl načten, systém ihned ukáže řidiči tahače, kde se potřebný materiál 
nachází. Po odebrání se odečte ze systému a nedělají se zbytečné zásoby. (U výrobní 
linky dochází elektrovodiče, řidič si je čtecí pistolí načte a systém mu ukáže, ve kterém 
regálu jsou k dispozici k odebrání. Tímto se opět uvolní skladovací místo. Stejně tak 
fungují i žárovky, jen místo regálu se odeberou v regálu typu páternoster. V případě 
podlažního skladu se uvolní pozice od vylisovaných skel tím způsobem, že se musí ještě 
lakovat. Takto směřuje materiál ze skladu do lakovny a z lakovny až následně na linku.) 
Dodané součásti manipulantem se smontují dohromady. Takto zhotovený reflektor se 
skládá do boxů. Jakmile je box naplněný, převeze jej tahač na expedici, kde se 
bezpečnostně zabalí, uskladní a jakmile je jich požadované množství, tak si je odběratel 
odveze k sobě do automobilky. 
Podnikový proces si lze znázornit pomocí grafických symbolů. Účelem tohoto modelu 
je definovat vstupy procesu a jejich zdroj, proces samotný a zákazníka i s ním spojené 
výstupy.9 
 
                                                 
9
 ŘEPA, V. Podnikové procesy. Procesní řízení a modelování. 2006. s. 15 
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Obrázek 2: ŘEPA, V. Podnikové procesy. Procesní řízení a modelování. 2006. s. 15 
 
Dále ještě přikládám obrázek, na kterém jsou vidět zároveň informační i materiálové 
toky.
 
Obrázek 3: Schéma informačních a materiálů ve výrobním podniku. (SIXTA, J., MAČÁT, V. Logistika teorie 
a praxe. 2005. s. 51) 
 
  
vstupy výstupy 
Dodavatel Podnik. 
proces 
Zákazník 
zpětná vazba 
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2.3 Skladovací technologie 
I když meziskladování součástí nebo výrobků znamená vždy určité přerušení 
materiálového toku, nelze je v žádném výrobním provozu plně odstranit.10 
Meziskladování ve společnosti Hella probíhá tímto způsobem. Materiál, potřebný 
k výrobě, se uchovává na paletách, v boxech - ekobalech, bednách a rollcontainerech. 
Tyto používané obaly jsou následně skladovány za pomoci skladovacích technologií, 
stanovenými interními směrnicemi podniku. 
2.3.1 Palety 
Využívají se dva typy palet. Paleta EUR a Paleta obyčejná typu EUR. Palety v podniku 
Hella slouží dvěma způsoby. Způsobem od dodavatele, kdy na paletě je dodané zboží. 
Druhý způsob je vně firmy, kde se na paletě skladuje materiál v regálových skladech. 
Přebytečné palety jsou nabízeny k prodeji. 
 
Obrázek 4: Palety, vlastní foto. 
2.3.2 Boxy a bedny 
Boxy a bedny slouží k uskladnění drobných součástí (do 20 kg), jako jsou 
elektrovodiče, moduly, žárovky aj.. Tento materiál nám v těchto boxech chodí přímo od 
dodavatele. Část boxů společnost Hella má zakoupených, zbytek využívaných boxů je 
dodavatelů. Při nakupení většího množství boxů si jej dodavatel odváží a celý proces se 
opakuje. Bedny a boxy se skladují v regálových skladech, typu páternoster. 
                                                 
10
 SCHULTE, C. Logistika. 1994. s. 91 
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Obrázek 5: Boxy a bedny, vlastní foto 
2.3.3 Rollcontainer  
Rollcontainery jsou využívány především interně přímo v podniku Hella a mezi 
podniky nadnárodní společnosti Hella. Slouží ke skladování vylisovaných pouzder 
reflektorů a rámečků. Dále také pro olakované a pokovené součásti. Zmíněné součástky 
jsou do rollů skládány do několika vrstev a v řadách. Tyto vrstvy jsou prokládány 
nopami, aby se součásti nepoškodily. Rollcontainery se uchovávají podlažním 
skladováním, na určených místech. 
 
Obrázek 6: Rollcontainer, vl. foto 
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2.4 Skladování 
Za jednu z nejdůležitějších částí logistického systému je považováno skladování. Tvoří 
spojovací článek mezi výrobci a zákazníky. Dále pak zabezpečuje uskladnění produktu 
v místech jejich vzniku a mezi místem vzniku a místem spotřeby, rovněž poskytuje 
managementu informace o stavu, podmínkách a rozmístění skladovaných produktů.11 
 
V mnou vybraném podniku se využívají tyto způsoby skladovací technologií: 
 Podlažní skladování  
 Paletové regálové sklady 
 Regálové sklady typu páternoster 
 
Obrázek 7: typová struktura skladů, 93 str. Schulte 
 
2.4.1 Podlažní skladování 
Při využívání této technologie se uskladňuje materiál na podlaze ve velkých 
prostorových blocích. Ve zmíněném podniku se jedná o stohovací, řádkové skladování, 
kde maximální výška stohování je ve výšce tří metrů nad zemí, aby byly dodrženy 
                                                 
11
 HOLASOVÁ, V. Studie logistické koncepce u organizace s přidruženou výrobou. 2013. s. 
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interní směrnice, týkající se bezpečnosti. Pro lepší orientaci přikládám obrázek a 
následují výhody, nevýhody a dopravní provozuschopnost v tabulce. 
 
Obrázek 8: Podlažní skladování, vlastní foto 
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Blokové sklady / řádkové sklady 
Výhody Nevýhody 
Dopravní 
provozuschopnost 
 vysoká flexibilita 
(schopnost 
přizpůsobení na změny 
struktury sortimentu, 
schopnost vylepšování 
systému) 
 
 menší investiční 
náklady (varevné 
označení odstavných 
ploch na podlaží) 
 
 uspokojivé využití 
plochy a prostorů 
 
 
 menší potřeba 
personálu 
 
 téměř bezporuchové, 
pokud se pro 
skladované zboží 
zajistí stohovatelnost a 
bezpečnost stanoviště 
řádek 
 menší možnosti 
mechanizace a 
automatizace 
 
 vyžaduje uspořádané 
obsazování 
skladovacích míst 
 
 
 přímá přejímka je 
možná pouze 
v okrajové zóně bloků 
 
 obtížné nepříznivé 
podmínky pro řízení a 
kontrolu zásob při 
větším počtu druhů 
sortimentu 
 
 
 >>FIFO<< (First-in-
first-out) je možné 
pouze u druhově 
čistých bloků nebo ve 
spojení s předáním 
Blokové skladování 
 
 menší počet různých 
druhů sortimentu 
 
 velká množství na 
jeden druh sortimentu 
 
 
 střední obratovost 
 
 skladované zboží 
schopné stohování 
(rovinné, krycí plochy, 
tvarová stálost, jinak 
jsou nezbytná dopravní 
zařízení) 
 
 
Řádkové skladování 
 
 střední počet různých 
druhů sortimentu 
 
 střední množství na 
jeden druh sortimentu 
 
 
 vysoká obrátkovost 
 
 skladované zboží 
schopné stohování 
Tabulka 1: Posouzení blokových a řádkových skladů, 95 str. Schulte. 
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2.4.2 Paletové regálové sklady 
Tyto skladovací plochy se vyznačují tím, že slouží pro uskladnění paletovaného zboží. 
V podmínkách společnosti Hella se jedná o sklady s paletovými plochými regály, které 
jsou typické svojí stavební výškou do sedmi metrů. Regály mají čtyři patra, do kterých 
je možné materiál ukládat. Každé nosné podlaží má určenou maximální hmotnost, 
kterou nesmí ukládané zboží přesáhnout. Pro uskladnění se využívají ruční zdvižné 
vozíky a vidlicové zvedací vozíky. Pro porovnání výhod, nevýhod a dopravní 
provozuschopnosti přikládám tabulku. 
 
 
Obrázek 9: Paletové regálové sklady, vlastní foto 
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Sklady s paletovými plochými regály 
Výhody Nevýhody Dopravní 
provozuschopnost 
 střední využití plochy a 
prostoru 
 
 vysoká flexibilita 
 
- schopnost 
přizpůsobení na 
měnící se strukturu 
sortimentu 
 
- schopnost 
vylepšování systému 
 
 možnosti mechanizace a 
automatizace  
 
 možnost dosažení vysoké 
obrátkovosti 
 
 
 přímý přístup ke všem 
druhům skladovaného 
sortimentu 
 
 dobré možnosti 
komisionářství 
 
 
 dobrá kontrola stavu zásoby 
 střední rozsah investic 
 
 pracovně náročné 
v závislosti na 
stupni 
mechanizace nebo 
automatizace 
 
 výskyt 
poruchovosti při 
vyšším stupni 
automatizace 
 
 
 vždy podle volby 
dopravní techniky 
jsou nezbytná 
řešení náročná na 
plochu 
 
 požaduje se 
tvorba ložných 
jednotek 
s optimálním 
vytížením 
prostoru a 
ekonomicky 
efektivních 
 rozsáhla množství 
na jeden druh 
sortimentu při 
širokém 
sortimentu 
 
 pro středně těžké 
a těžké náklady 
se stabilní 
centráží 
Tabulka 2: Posouzení skladů s paletovými, plochými regály, 97 str. Schulte. 
 26 
 
2.4.3 Regálové sklady typu páternoster 
V případě těchto skladů se ložná nákladová zařízení montují mezi paralelně, vertikálně 
a částečně také horizontálně obíhajícími řetězy. Větve řetězu jsou poháněny 
prostřednictvím elektromotoru s pohybem dopředu nebo dozadu.12 
V podniku Hella se využívají regálové sklady typu páternoster od společnosti Kardex a 
slouží pro uskladnění drobných součástí, dále i drahých součástí, jelikož jsou 
uzamykatelné. Jedná se o skříňové páternostery, které jsou obloženy plechovými 
stěnami a mají několik podlaží (polic). Na police se vleze deset boxů nebo beden, které 
jsou skládány systematicky ve dvou řadách po pěti. Podnik Hella pro tuto chvíli 
spravuje 49 skříňových páternosterů. Opět je přiložena tabulka výhod, nevýhod a 
dopravní provozuschopnosti. 
 
 
 
 
Obrázek 10: Regálové sklady typu páternoster, vlastní foto. 
 
 
 
                                                 
12
 SCHULTE, C. Logistika. 1994. s. 105 
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Regálové sklady páternoster (s oběžnými výtahy) 
Výhody Nevýhody Dopravní 
provozuschopnost 
 vysoké vytížení 
plochy a prostoru 
 
 >>FIFO<<  je 
možné 
 
 
 Možnost 
automatizace a 
mechanizace 
 
 Volné přiřazování 
skladovacích míst je 
možné 
 
 
 Skříňový 
páternoster 
 
 Výšku přístupu je 
možno 
ergonomicky 
optimalizovat 
 
 Ochrana 
skladovaného zboží 
před znečištěním 
 menší flexibilita při 
kolísající 
obrátkovosti 
 
 chybějící schopnost 
vylepšování systému 
 omezené možnosti 
automatizace 
 
 střední až vysoké 
investiční náklady 
vždy podle stavební 
formy 
 
 
 komisionářství 
vyžaduje sériové 
(sekvenční) 
zpracování a tím 
zvýšené náklady na 
přípravu (řízení) 
Skříňový 
páternoster 
 malá až střední 
množství jednoho 
druhu sortimentu 
při omezeném 
sortimentu a 
střední až vysoké 
pohotovostní 
hmotnosti 
 
 střední obrátkovost 
 
Etážové páternostery 
(patrové oběžné výtahy)¨ 
 
 malá až střední 
množství jednoho 
druhu sortimentu 
při omezené šíři 
sortimentu a nízké 
až vysoké 
pohotovostní 
hmotnosti 
 
 nízká až střední 
obrátkovost 
Tabulka 3: Posouzení regálových skladů páternoster, 107 str. Schulte. 
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2.5 Použitá technika 
Jedná se o dopravní pomocné zařízení využívané ve skladech a pro rozvoz 
materiálových toků ve společnosti Hella. Z toho vyplývá, že mluvíme o 
vnitropodnikové dopravě. V dané společnosti se používají vysoko zdvižné vozíky, 
tahače, ručně vedené vysoko zdvižné vozíky, paletovací vozíky, pojízdné regály, 
podvozky pod palety. 
Dopravní zařízení mají pět funkcí: 
 přejímka a sestavování (sdružování, skládání) dopravovaných materiálů (s cílem 
urychlit jejich odbavení a manipulaci s nimi); 
 ochrana dopravovaného zboží před poškozením, krádeží atd.; 
 manipulovatelnost s dopravními prostředky (posunování a odstavování 
dopravních zařízení); 
 skladovatelnost; 
 nositelé informací.13 
2.5.1 Vysoko zdvižné vozíky: 
V podniku Hella se využívají tři typy vozíků a to od společností Still, Komatsu a 
společnosti Nissan. Firma Still dodala model RX 50 – 15 v počtu1 ks. 
Společnost Komatsu dodává dva typy vysoko zdvižných vozíků 15 a 20. Ve verzi 15 
firma používá 2 ks. a ve verzi 20 je používáno 4 ks. 
Od podniku Nissan společnost odebrala 3 ks. 
Celkový počet vysoko zdvižných vozíků je 10 ks. 
 
 
Obrázek 11: Vysoko zdvižené vozíky, vlastní foto. 
                                                 
13
 Christof Schlute, Logistika, str. 63 
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2.5.2 Tahače: 
Dopravní zařízení, které převáží rollcontainery ve společnosti Hella, jsou dva typy. 
Jeden je od společnosti Still, ve verzi R06, druhý model byl dodán firmou DEC ve verzi 
Bull2. Druhý zmíněný model byl nakoupen za účelem výstavby nového skladu ve 
druhém patře, do kterého se dostanou tahače pouze za pomoci výtahu, který má 
omezenou převozní hmotnost, kterou Still R06 nesplňoval. K dispozici je celkem 14 
tahačů, z toho 12 od firmy Still a 2 od firmy DEC. 
 
Obrázek 12: Tahače, vlastní foto. 
2.5.3 Ruční vysoko zdvižné vozíky: 
Tyto dopravní zařízení podnik Hella nakoupila od společností OMG, Still a Komatsu. 
Od firmy Still ve dvou provedeních. Jedna verze nese název EGV 16, těchto zařízení je 
k dispozici 11 ks. Druhé zařízení má název EGV 14 a  je v počtu 3 ks.. Společnost 
Komatsu dodala také dva typy vysoko zdvižných vozíků a to typ MWS 10 – 1R a MWS 
14 – 1R. Typ MWS 10 – 1R se ve firmě Hella nachází v množství 10 ks. a typ MWS 14 
– 1R je pouze 1 ks. Od společnosti OMG se využívá model Logos AC. Těchto zařízení 
podnik Hella zakoupil 2 ks. Celkový počet vybavení je 27 ks.  
 
Obrázek 13: Ruční vysoko zdvižné vozíky, vlastní foto. 
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2.5.4 Paletovací vozíky: 
Jsou používány ve skladu pro převoz palet na menší vzdálenost, dále jsou využívány ve 
skladu barev a chemikálií, kde se nedá s vysoko zdvižnými vozíky a ručními vysoko 
zdvižnými vozíky manipulovat, z důvodu menšího prostoru. Celkem těchto zařízení ve 
skladu jsou tři kusy. 
 
Obrázek 14: Paletovací vozík, vlastní foto. 
2.5.5 Ostatní: 
Do této kategorie ve firmě Hella patří rollcontainery, pojízdné regály a podvozky pod 
palety. Za pomoci zmíněných součástí se přesouvá skladovaný materiál do výroby, kde 
je okamžitě zpracováván. Tato pojízdná skladovací místa jsou do podniku dodávána od 
společnosti Wanzl, spol. s. r. o.. 
 
 
Obrázek 15: Ostatní používané vozíky, vlastní foto. 
 
 
 
 
 
 31 
 
3 CÍLE ŘEŠENÍ 
Hlavním cílem diplomové práce je vytvoření návrhu optimalizace materiálových a 
informačních toků v podniku Hella. Jedná se o optimalizaci lidí a techniky ve 
společnosti. 
 
Dílčí cíle se zaměří na: 
- zavedení termínového ukazatele přijíždějících dodavatelů, 
 
- zavedení hodnocení dodavatelů z hlediska včasnosti a dané jakosti, 
 
- zefektivnění a odůvodnění počtů pracovníků ve skladu, 
 
- návrh na změny ve skladovém informačním systému.  
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4 ANALÝZA SOUČASNÉHO STAVU 
MATERIÁLOVÝCH A INFORMAČNÍCH TOKŮ 
4.1 SLEPT Analýza:  
Tato analýza bude v práci použita ke zjištění podmínek pro vykonávání podnikatelské 
činnosti ve městě Mohelnice, kde společnost Hella má své sídlo. SLEPT analýza se 
skládá z pěti částí: 
4.1.1 Sociální:  
Tato část SLEPT analýzy popisuje situaci v České republice, Olomouckém kraji a městě 
Mohelnice, kde společnost Hella sídlí. Město Mohelnice se nachází v Olomouckém 
kraji. Olomoucký kraj má skoro 650.000 obyvatel. Pracovně schopní občané tohoto 
kraje byli spočítání na číslo 440.000. Nezaměstnanost tohoto kraje dosáhla hodnoty 8,8 
%. Město Mohelnici na tom s nezaměstnaností bude mnohem lépe, a to díky výskytu 
dvou velkých společností (Hella a Siemens), které dohromady zaměstnávají 4.000 osob 
a je zde dalších pracovních míst. Když toto číslo porovnáme s počtem celkových 
obyvatel Mohelnice a jeho okolních vesnic, kterých je 10.000 obyvatel, dostaneme 
velmi příznivou informaci o zaměstnanosti v této lokalitě. Průměrná hrubá měsíční 
mzda v Olomouckém kraji činí 22.263,- Kč. Věkový průměr ve společnosti Hella je 
38,23 let. 
4.1.2 Legislativní:  
V této oblasti SLEPT analýzy jsou k dispozici informace o právních normách země, kde 
má společnost své sídlo. V případě této práce, je sídlem Česká republika. Jako konkrétní 
informace, kterými se zabývá, to jsou daně. Proto firma Hella je povinna své příjmy 
danit. Další věcí, kterou se musí společnost řídit je pracovní zákoník a další právní 
omezení, které jsou uzákoněny na území ČR. 
4.1.3 Ekonomické:  
Tento faktor ovlivňují další oblasti SLEPT analýzy. Jsou to faktory politické a 
legislativní. Tato část popíše cenovou politiku mezi jednotlivými pobočkami firmy 
Hella, jelikož se jedná o nadnárodní koncern. Tento problém vzniká, když spolu 
obchodují dvě společnosti z koncernu. Uvedu konkrétní případ, kdy dojde k obchodu 
mezi slovenskou pobočkou a českou pobočkou. Celní poplatky jsou v tomto případě 
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nižší než při obchodu s Čínou nebo Vietnamem. Zmíněné země nejsou 
součástí Schengenského prostoru. Problém je následující. Dle řádů, vydaných hlavní 
společností Hella musí všechny součástky mít stejnou hodnotu při obchodu mezi 
všemi pobočkami v koncernu. Zmíněný problém se řeší tak, že je stanovena průměrná 
cena veškerých obchodů. V tom případě, se levnější obchod podílí cenou na dražším. 
To znamená, že se obchoduje za jednotnou cenu, která by mezi pobočkami v EU byla 
nižší, ale aby mohla být stejná cena pro všechny pobočky, musí v tomto obchodu být i 
započítaná přirážka na obchod mimo EU. 
Druhý významný problém je tzv. cash pooling. Cash pooling znamená, že každá z 
poboček má jiné příjmy. Pro společnost jako celý koncern je důležité, aby prosperovala 
jako celek. Proto více výdělečné společnosti přispívají na ty méně výdělečné. Princip 
funguje na úrokových půjčkách, s různou výší úroku. 
4.1.4 Politické:  
Politický faktor je velice nestálý. Důsledek to má v tom, že se mění členové vlády, kteří 
přichází s různými návrhy. Politické faktory jsou úzce spjaty s faktory legislativními. 
4.1.5 Technologické prostředí:  
Faktor technologického prostředí v SLEPT analýze se zaměřuje na oblast výzkumu a 
vývoje ve společnosti. Tato oblast je pro každou firmu velmi důležitá. Je to způsobeno 
skutečností, že prostředí automobilového průmyslu je vysoce konkurenční. Kromě 
zmíněného vývoje a výzkumu to mohou být další technologické informace. 
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4.2 SWOT Analýza celková: 
4.2.1 Silné stránky: 
- mnohaletá tradice, zkušenosti,  
- celosvětová působnost, dostatek výrobních kapacit, 
- vnímání značky zákazníky, 
- vazby na současně úspěšné automobilky VW koncern, Daimler, BMW, 
- technické a technologické know how,  
- kvalita výrobků, 
- kvalifikovaný personál, 
- inovativní přístup. 
4.2.2 Slabé stránky: 
- rychlost reakce na změny na trhu, přebujelý aparát, flexibilita, 
- cena nabízených výrobků a nákladová struktura, 
- nízká míra lokalizace nákupu materiálů, zhruba poměr 80 ku 20 ve prospěch 
německých dodavatelů na úkor levnějších lokálních, 
- nákup forem – nízká míra využití lokálních výrobců a nástrojáren, 
- míra očekávání zákazníků, Hella nabízí více, než je nutné, 
- míra otevřenosti, transparentnosti a komunikace vůči zákazníkům, 
- jednotný přístup k projektům bez ohledu na kvalitativní a generační úroveň („low 
cost“ versus „top“), 
- slabé vazby a úspěšnost u jiných, než „německých“ automobilových výrobců, 
- zhoršující se finanční situace. 
4.2.3 Příležitosti: 
- nové technologie, míra využití elektroniky, LED aplikace, 
- nové technologie výroby, automatizace, 
- rozvoj poptávky v Asii (Čína, Indie), Americe (USA, Mexiko, Brazílie) a Rusku. 
4.2.4 Hrozby: 
- nedostatek kvalifikovaného personálu (především technické a IT obory) s ohledem na 
změnu výrobních technologií a technologie světlometů, 
- tlak na ceny, díky převisu výrobních kapacit lze očekávat dumpingové ceny, 
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- nedostatek materiálových zdrojů (ropa – granulát – plasty, drahé kovy, plošné spoje), 
- změny v globální ekonomice (pokles poptávky v Číně apod.), 
- vstup nových konkurentů na trh v dlouhodobějším horizontu.14 
 
4.3 SWOT Analýza logistika: 
 
 
 
 
 
 
 
 
Tabulka 4: Swot analýza logistika, vl. zdroj  
                                                 
14
 HELLA AUTOTECHNIK, s. r. o. HELLA_group_short. 2013. s. 2 
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4.4 Porterova analýza 5 sil 
4.4.1 Hrozba vstupu do odvětví: 
K obraně proti nově příchozí konkurenci, se využívá know how v technologickém 
náskoku. Tato hrozba se dá řešit za pomoci zkušených odborníků. Další hrozbou, která 
by měla být zmíněna je vysoká pořizovací investice výrobních technologií. 
4.4.2 Síla zákazníka: 
V automobilovém průmyslu je síla zákazníka obrovská. Zákazník diktuje podmínky 
z pozice síly a sám si udržuje dostatečný počet konkurentů v jednotlivých komoditách 
tak, aby eliminoval riziko monopolního dodavatele, se kterým by musel „vyjednávat“.15  
Společnost nechala provést průzkum, který měl za úkol zjistit, jak je značka „Hella“ 
vnímána zákazníky (automobilkami). Výsledek byl takový, že zákazníci značku „Hella“ 
dlouhodobě vnímají jako velice solidní a je zárukou kvality. V odpovědích se často 
vyskytuje odpověď, že je technologicky na prvním místě. To se týká i kvality a 
spolehlivosti (měřeno počtem reklamací a spokojeností zákazníka). Druhou stránkou 
mince je to, že si tento náskok společnost Hella nechává zaplatit. Z toho vyplývá, že je 
vnímána jako dražší ve srovnání s konkurencí.  
Zákazníci pod značkou „Hella“ nerozlišují různé výrobní lokace. Jeden výrobní závod 
zákazníka, např. VW Wolfsburg, nakupuje světlomety ze společnosti HAN, ale i 
z ostatních výrobních závodů na Slovensku, Slovinsku atd. a vnímá to obecně jako 
jednoho dodavatele „Hella“.16 
4.4.3 Hrozba substituce:  
Nahradit světlomet v automobilu za jiný produkt nelze. To je jedna z mála jistot, možná 
i jediná pro výrobce světlometů na celém trhu. Z předchozího tvrzení vyplývá, že dokud 
se budou vyrábět automobily, poptávka po světlometech neklesne. 
4.4.4 Intenzita konkurence: 
Schopnost konkurence je jádrem úspěchu nebo neúspěchu podniků.17 
Na současném trhu se v této době nevyskytuje žádný výrobce světlometů, který by měl 
dominantní postavení. Na trhu však probíhá velice silný konkurenční boj, především 
                                                 
15
 PAVLÍČEK, R., Konkurenční strategie společnosti Hella, str. 12 
16
 HELLA AUTOTECHNIK, s. r. o. HELLA_group_short. 2013. s. 11 
17
 PORTER, M. E. Konkurenční výhoda. 2004. s. 19   
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mezi podniky Hella – Valeo - Automotive Lighting – Koito – ZKW. Ve druhé linii se 
vyskytují výrobci světlometů, kteří jsou v mírném pozadí (Stenley, Varroc – dříve 
Visteon apod.). Situace je odlišná i dle regionů (Německo – Hella, jih Evropy – Valeo, 
Asie – Koito, Amerika – Stenley, Valeo).18 
Dodavatelé automobilek patřící do první linie jsou na tom po kapitálové a technologické 
stránce natolik silní, že dovedou zareagovat na situaci na trhu a postavit např. nový 
výrobní závod v Rusku. Toto je případ Automotive Lighting se společností Ford, kteří 
našli shodu a uskutečnili výrobu pro místní trh. 
Koncernu Hella patří v celosvětovém žebříčku 2. – 3. místo s přibližným 15% podílem 
na trhu dodavatelů světelné techniky pro automobilový průmysl. Pořadí se liší podle 
regionů. V Evropské Unii patří podniku Hella první místo s podílem rovným 28%. 
Ztrátu vedoucí pozice v celkovém měřítku ztrácí v jiných regionech (Asie, USA). 
Celosvětovým vůdcem je Koito, které je silné především v Asii, ale i v dalších 
regionech světa. Evropským konkurentem je především společnost Automotive 
Lighting patřící do skupiny Fiat a dále Valeo.19 
Po stránce technologické a kvalitativní mohou podniku Hella konkurovat pouze 
Automotive Lighting, Koito a ZKW, nákladově Valeo. 
Jak již bylo zmíněno, společnost Hella patří k dražším firmám na trhu, což je způsobeno 
tím, že oproti konkurenci, která nabízí skutečně jen to, co je požadováno a používají 
levnější materiály. 
Poměrně novou společností na trhu, která se dynamicky rozvíjí na trhu je rakouská 
firma ZKW. Tato společnost je malá, tím pádem pružnější. Tato skutečnost je pro Hellu 
výzvou, jak při své velikosti zůstat dynamickým a inovativním dodavatelem, který bude 
rychle reagovat na změny trhu. Naopak nevýhodou těchto nových konkurentů je to, že 
nemají tak velkou globální působnost jako Hella, a proto nemohou nabízet a vyrábět 
celosvětové modely aut (Audi A3, VW Polo apod.). 
Další jsou konkurenti z Asie, především z Číny nebo Turecka. Jejich obrovskou 
výhodou je cena. Avšak z hlediska kvality a technologií nedosahují úrovně Helly a 
hlavních producentů světelné techniky. Tato skutečnost by však mohla být rizikem do 
budoucna, protože tito výrobci mají dostatek kapitálu k investicím a mohou tak 
technologický náskok ve střednědobém horizontu stáhnout. Společnost Hella na tuto 
                                                 
18
 HELLA AUTOTECHNIK, s. r. o. Hella from customer’s point of view. 2013. s. 5 
19
 HELLA AUTOTECHNIK, s. r. o. HELLA_group_short. 2013. s. 12 
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skutečnost reaguje tak, že nechala vybudovat výrobní závody přímo v Číně. Bude tak 
možné dodržovat know-how a standardy Helly, a přitom využívat levných zdrojů 
(materiál, personál). 
4.4.5 Síla dodavatelů: 
Výrobci světlometů mají na jedné straně nesrovnatelně silné zákazníky a na druhé 
straně i velmi silné dodavatele. Pozice by šla označit „mezi mlýnskými kameny“. Patří 
sem totiž např. dodavatelé granulátů typu GE, Bayer nebo dodavatelé zdrojů světla 
Philips, GE, OSRAM. To jsou firmy, které zdaleka nejsou závislí např. na firmě Hella, 
a tím se vyjednávací pozice velmi snižuje.20 
 
  
                                                 
20
 PAVLÍČEK, R., Konkurenční strategie společnosti Hella, str. 11 
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5 ZHODNOCENÍ TEORETICKÝCH PŘÍSTUPŮ 
K OPTIMALIZACI HODNOTOVÉHO ŘETĚZCE 
Tato část práce se bude zabývat zhodnocením předchozí oblasti, přesněji řečeno Swot 
analýzy logistiky a jejich slabých stránek. 
Jako první uvedená a dle názoru společnosti i největší současná slabá stránka je 
problematika výkyvů příjmů a expedic, nevyvážené kapacity. 
Problém je následující. Do společnosti, přesněji řečeno na příjmovou plochu podniku 
doráží každý den dodavatelé s objednaným zbožím. Toto zboží musí být zaznamenáno 
do systému a uskladněno. To zabere jistou jednotku času a další přijíždějící dodavatelé 
čekají ve frontě. Tato fronta může mít čekací dobu i několik hodin, pokud je velký příliv 
dodavatelů v jeden den. Avšak tento popis nesedí na všechny dny, ale pouze na vybrané 
dny v týdnu. Krizové dny v týdnu jsou pondělí, úterý a pátek. Velice nízká vytíženost 
příjmové plochy připadá na den středu. Optimální vytížení je ve čtvrtek. 
Pro představu zde popíši konkrétní případ. Příjmová plocha společnosti čítá jednu 
příjmovou rampu, která odpovídá velikosti plochy pro vyskladnění plně naloženého 
nákladního automobilu. Kamion je plně naložen, přijede do společnosti, řidič má 
povinnost ohlásit se v kanceláři příjmu, kde předloží dodací list. Po zkontrolování 
dodacího listu pracovníkem kanceláře příjmu je dovoleno řidiči přistavit svůj vůz 
k příjmové rampě, kde je následně pracovníkem skladu vyskladněn a zboží se dočasně 
uklidí na určenou plochu pro vyskladnění. Zde je zboží zkontrolováno proti poškození, 
následně se zboží třídí dle stejných součástí, jelikož dodavatelé dováží několik druhů 
materiálů na jedné paletě a takovýchto palet může být až šedesát kusů. Po dokončení 
této činnosti je zavolán pracovník příjmu, který zboží označí příjemkou zboží, která 
obsahuje informace o pozicích, kde bude materiál uskladněn, popřípadě rovnou předán 
do výroby. Označené zboží příjemkou začínají skladníci za pomoci techniky odklízet. 
Na celý tento proces, je stanovený čas ve vnitropodnikových směrnicích na jednu 
hodinu. Pokud vezmeme v potaz, že ve skladu probíhá třísměnný provoz, k tomu 
připočteme zákonem stanovené přestávky pro pracovníky, vyjde nám, že je k dispozici 
dvacet dva hodin, což je rovno dva a dvaceti plně naložených nákladních automobilů za 
jeden den. Avšak skutečnost je taková, že dodavatelé jezdí s různým počtem palet zboží 
a z tohoto důvodu je možnost denně odbavit mnohem více automobilů, avšak s tím roste 
i čekací doba dopravců. 
 40 
 
Druhá z větších slabých stránek společnosti je hodnocení dodavatelů. Tento problém je 
z velké části propojen s problémem, který byl zmíněný jako první. Hodnocení 
dodavatelů v současné chvíli v podniku probíhá takovým způsobem, že jsou dodavatelé 
hodnoceni dle skutečností, které zadávají zaměstnanci nákupu. Tento princip může být 
nekorektní a založen na osobních sympatiích. Hodnocení probíhá dle následujícího 
poměru: 90 (osobní názor zaměstnance nákupu) ku 10 (dodržení stanovených 
podmínek, den dodávky, množství), uvedený poměr je v procentech. 
Jednou z dalších slabých stránek společnosti Hella je layout. Jedná se o rozmístění 
skladu, montáže a předmontáže. Současný layout společnosti se skládá z deseti různě 
velkých hal, které jsou uspořádány v jednu obrovskou společnost. Problém je 
následující. Podnik Hella má pouze jeden sklad, který zásobuje 14 montážních míst 
materiálem. To znamená, že zaměstnanci musí rozvážet materiál za pomocí tahačů do 
různých vzdáleností, tato doba může dosahovat i deseti minut, což není pro tak velkou 
společnost efektivní. Německá matka společnosti vytvořila ideální layout, který by měl 
vypadat jako obdélník. V tomto obdélníku, by patřila určitá část administrativním 
činnostem (kanceláře, šatny, aj..). Tato část, by byla fixní a dál by se nedala rozšiřovat 
do délky, maximálně do výšky. Zbývající část obdélníku je rozdělená do tří částí – 
podélně. První část, by patřila skladu, který by byl ještě rozdělen na půlky. V jedné 
půlce by byly příjmové plochy a druhé půlce by náležely plochy pro expedici. Druhá 
část patří montáži. Mezi montáží a předmontáží (sem patří lakování, pokovení součástí) 
by byla plocha s polotovary. Tato část obdélníků rozdělená do třech menších částí by se 
v případě nutnosti mohla rozšířit směrem do strany. Pro lepší představu přikládám 
obrázek ideálního layoutu společnosti Hella. 
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Obrázek 16: Požadovaný layout, vlastní obrázek. 
 
Další slabá stránka je organizační struktura logistiky, která je oproti ostatním závodům 
koncernu Hella rozdílná. Tím způsobuje zbytečné problémy. Jednotliví zaměstnanci se 
nevěnují pouze svým úkolům, ale musí řešit i úkoly jiné, které nezapadají do jejich 
koncepce. Současná organizační struktura vypadá následovně: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Obrázek 17: Organizační struktura logistika, vlastní obrázek.  
HCC CEE LOGISTIKA 
Projektový management 
Transport, vozový park 
Logistická kvalita 
reklamace 
Obchodní oddělení 
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6 ZÁKLADNÍ NEDOSTATKY ZJIŠTĚNÉ Z ANALÝZY 
SOUČASNÉHO STAVU 
Následující část diplomové práce se zabývá zjištěnými nedostatky v podniku Hella. 
Vyřešením těchto nedostatků pomůže k naplnění stanovených cílů této práce. 
Pro hlavní materiálový tok, který obsahuje následující činnosti: příjem a uskladnění 
materiálu, přesun materiálu na výrobní linky, odvoz hotových výrobků k expedici a 
samotnou expedici, jsem provedl měření časů. 
Do hlavního materiálového toku zasahuje ještě pomocný tok, který se týká přesunu 
vlastně vyráběných součástí, který již neprovádí pracovníci skladu, ale samotní 
manipulanti pracující u linek. V tomto případě nedochází k žádným časovým 
prodlevám, proto nebylo provedeno měření pro tuto činnost. 
Níže jsou přiloženy naměřené časy, které budou následně vysvětleny.  
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6.1 Příjem materiálu:   
č. 
Datum a čas 
startu 
 
Čas 
konce 
Druh 
materiálu 
Počet 
palet 
Doba 
vyskládání 
Doba 
rovnání 
Doba 
příj. 
Lid
é  
 
1 7.3. 10:42 10:48 Hmoty 3 00:01:49 00:03:21 00:01:15 4 
2 21.3 09:40 10:15 Materiál 56 00:15:25 00:12:12 00:07:56 3 
3 21.3 09:52 09:53 Barvy 1 00:01:27 00:00:00 Nic 3 
4 21.3 10:05 10:07 Krabice 1 00:01:30 00:00:00 00:00:21 3 
5 28.3 08:25 08:33 
Věci 
vývoj 
11 00:08:40 Stejná Nic 4 
6 28.3 08:25 08:52 Vodiče 7 00:07:14 00:16:25 00:02:01 4 
7 28.3 08:53 08:53 Pouzdra 1 00:00:23 00:00:14  č. 6 4 
8 31.3 08:02 08:41 Materiál 58 00:18:31 00:11:13 00:09:23 4 
9 31.3 08:51 08:58 Och. mat. 3 00:01:22 00:04:12 00:59:12 4 
10 31.3 09:17 09:30 Věci vývoj 14 00:04:15 00:08:25 Nic 4 
11 31.3 10:11 10:37 Viscuma 26 00:12:20 00:06:35 00:07:35 4 
12 4.4 09:01 09:33 Materiál 46 00:14:15 00:09:43 00:08:20 4 
13 4.4 09:02 09:03 Laky 1 00:00:42 00:00:14 Nic 4 
14 4.4 09:39 09:47 Vodiče 6 00:05:54 Stejné 00:02:13 4 
15 4.4 10:12 10:33 Vývoj 13 00:17:55 Stejné 00:03:01 4 
16 4.4 10:44 10:46 Materiál 3 00:01:15 00:00:53 00:01:45 4 
17 7.4 08:20 09:01 Materiál  57 00:22:13 00:09:33 00:10:55 4 
18 7.4 09:02 09:14 Věci vývoj 16 00:11:58 stejné Nic 4 
19 7.4 10:03 10:18 Viscuma 15 00:08:41 00:04:12 00:03:18 4 
20 7.4 10:04 10:04 DPD 1 00:00:30 00:00:14 č. 19 4 
21 11.4 08:00 08:02 Och. mat. 3 00:01:21 00:00:03 00:01:02 4 
22 11.4 08:16 08:36 Viscuma 18 00:06:11 00:08:25 00:05:35 4 
23 11.4 08:25 08:26 DPD 1 00:00:32 00:00:12 00:00:35 4 
24 11.4 09:01 09:04 Věci vývoj 8 00:02:26 00:01:16 Nic 4 
25 11.4 09:16 09:52 Materiál 49 00:16:55 00:09:13 00:10:16 4 
26 14.4 09:49 09:51 Pouzdra 3 00:01:44 00:00:32 00:00:26 4 
27 14.4 09:50 09:52 DPD 2 00:00:55 00:00:14 00:00:35 4 
28 14.4 10:03 10:03 Krabice 1 00:00:38 Stejné 00:00:12 4 
29 14.4 10:20 10:55 Materiál 60 00:20:16 00:13:16 00:12:15 4 
30 14.4 11:04 11:05 Barvy 1 00:00:46 00:00:12 00:00:35 4 
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V tabulce je možné vidět, že bylo provedeno třicet měření, v různých dnech i hodinách. 
Čas startu, uvedený v horním sloupci tabulky, je hodnota příjezdu dodavatele 
k příjmové ploše. V jednom případě je čas označen červenou barvou. Je to zapříčiněno 
nesplnění stanovených podmínek dodavatelem a doručení materiálu pouze v krabicích, 
bez palet. Byla tedy potřeba všechen materiál skládat na vlastní palety společnosti. 
Barva na datu znamená, na kterou příjmovou plochu byl dodavatel vpuštěn. Žlutá barva 
je příjmová plocha číslo tři. Příjmová plocha číslo dvě, má barvu azurovou. Využívá se 
především příjmová plocha č. 3 a to z důvodu nedostatečné plochy pro uskladnění. 
Příjmová plocha č. 2 se využívá pouze pro malé dodávky materiálu.  
Následuje sloupec čas konce. Tento čas znamenal ukončení vykládky materiálu a 
odjezd nákladního automobilu z areálu společnosti. 
Další sloupec v tabulce patří druhu materiálu. Jsou zde informace, co který dodavatel 
v daném měřeném úseku dovezl za zboží. 
Sloupec počet palet značí velikost dodávky přijatého materiálu. Materiál může být na 
EUR paletách, popřípadě v Roll containerech, dle směrnic společnosti Hella. 
Doba vyskládání v dalším sloupci ukazuje délku trvání vyrovnání materiálu 
z nákladního automobilu dovozce. V jednom případě, je změřený čas označen fialovou 
barvou. Tato skutečnost je zapříčiněna chybou natištění adresy. Adresa odpovídala 
místu skladu, avšak materiál patřil na adresu pobočky výzkumu a vývoje, který je ve 
stejném areálu společnosti Hella, avšak má svoji vlastní příjmovou plochu. Z tohoto 
důvodu bylo vydáno povolení od pracovníka kanceláře příjmu k přistavení automobilu 
na příjmovou rampu. 
Sloupec doba rovnání zachycuje informace o délce trvání skládání materiálu dle GTL 
štítků na jednu paletu, aby mohly být následně označeny průvodkou od zaměstnance 
kanceláře příjmu. V jednom případě bylo při přerovnání zjištěno poničení ochranného 
obalu, a proto se čekalo na kontrolu, zdali nebyly poškozeny jednotlivé součásti uvnitř 
balení. Skutečnost je v tabulce označena zelenou barvou. 
Doba příjmu je čas, který trvá zaměstnanci kanceláře příjmu jednotlivé balení označit 
příslušnými průvodkami. V tomto případě nemusí změřený čas odpovídat délce 
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celkového procesu (čas startu – čas konce). Je to zapříčiněno tím, že zaměstnanci 
kanceláře příjmu nechodí ke každé dodávce jednotlivě, ale čekají, až je dodaného 
materiálu na příjmové ploše víc. 
Posledním ukazatelem v přiložené tabulce je sloupec lidé. Ten označuje počet 
pracovníků na dané směně. Jedná se o čtyři pracovníky. Jednou je počet pracovníků na 
hodnotě tři, to z důvodu čerpání dovolené jednoho zaměstnance. Tato skutečnost je 
označena růžovou barvou. 
6.1.1 Zhodnocení naměřených časů: 
Z celkového počtu třiceti změřených hodnot lze vidět, že doba trvání jednotlivých 
dodávek je různá. Je to především způsobeno rozdílným množstvím dodávek, t. j. počet 
palet na sklad. 
Druhým faktorem jsou ostatní faktory, které jsou označeny různými barvami.  
Dle zmíněných a okomentovaných skutečností lze vidět, že i podobný počet palet má 
různé délky trvání procesu, avšak tyto rozdíly jsou v řádu pár minut. 
Největší problém nastává v rozdílnosti délky odklizení příjmové plochy zapříčiněné 
docházkou zaměstnanců kanceláře příjmu na příjmovou plochu a také nevyrovnaným 
příjezdem jednotlivých dodavatelů. To způsobuje dlouhé čekání dodavatelů a přehlcení 
příjmové plochy materiálem, který nelze již dál nikam uskladnit. 
Ze zmíněných důvodů je příjmová plocha úzkým místem společnosti Hella, které musí 
být zefektivněno.  
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6.2 Zásobování součástkami výrobní linky: 
Č. Hala Doba jízdy Start Konec Datum Počet lidí 
1 B2 – SUPERB, 
PASSAT 
00:48:03 09:19 10:07 28.3. 1 
2 B10 – AUDI 00:46:33 09:15 10:02 28.3. 1 
3 B10 – MODULY  00:21:15 09:21 09:42 28.3. 1 
4 B6 – TOUAREG 00:25:01 09:53 10:18 28.3. 1 
5 B1 - GALAXY, 
FABIA 
00:22:19 09:55 10:17 28.3. 1 
6 B10 – AUDI 00:42:13 10:03 10:45 28.3. 1 
7 B2 – SUPERB, 
PASSAT 
00:57:42 10:08 10:58 28.3. 1 
8 B3 - BMW, DAF 00:22:43 10:11 10:33 28.3. 1 
9 B1 - GALAXY, 
FABIA 
00:24:16 10:17 10:41 28.3. 1 
10 B6 – TOUAREG 00:13:57 10:18 10:31 28.3. 1 
11 B10 – MODULY 00:13:24 10:20 10:33 28.3. 1 
12 B3 - BMW, DAF 00:10:18 10:36 10:46 28.3. 1 
13 B10 – MODULY 00:08:54 10:36 10:45 28.3. 1 
14 B1 - GALAXY, 
FABIA 
00:29:15 08:32 09:00 4. 4. 1 
15 B3 - BMW, DAF 00:18:45 08:34 08:53 4. 4. 1 
16 B6 – TOUAREG 00:12:46 08:39 08:52 4. 4. 1 
17 B10 – AUDI 00:40:13 08:42 09:21 4. 4. 1 
18 B10 – MODULY 00:12:13 08:42 08:53 4. 4. 1 
19 B2 – SUPERB, 
PASSAT 
00:50:36 08:45 09:35 4. 4. 1 
20 B10 – MODULY 00:09:10 08:54 09:04 4. 4. 1 
21 B3 - BMW, DAF 00:21:11 08:55 09:17 4. 4. 1 
22 B6 – TOUAREG 00:21:52 08:55 09:18 7. 4. 1 
23 B10 – AUDI 00:48:55 09:22 10:11 7. 4. 1 
24 B2 – SUPERB, 
PASSAT 
00:55:42 09:37 10:34 7. 4. 1 
25 B3 - BMW, DAF 00:19:37 09:20 09:40 7. 4. 1 
 47 
 
26 B10 – MODULY 00:15:20 09:20 09:35 7. 4. 1 
27 B6 – TOUAREG 00:08:41 09:20 09:29 7. 4. 1 
28 B10 – AUDI 00:44:22 10:11 10:55 7. 4. 1 
29 B2 – SUPERB, 
PASSAT 
00:42:15 10:35 11:18 7. 4. 1 
30 B1 - GALAXY, 
FABIA 
00:29:55 09:34 10:03 7. 4. 1 
Tabulka 5: Zásobování výrobních linek, vl. zdroj 
Výše uvedená tabulka se týká převozu materiálu ze skladovacích prostor na výrobní 
linky. 
Sloupec hala znamená informaci, na kterou halu zaměstnanec materiál dováží. 
Ve sloupci doby jízdy je čas, který zaměstnanec potřebuje ke splnění daného úkonu. 
Sloupce start, konec a datum informují, ve který den, byl daný úkon měřen a v kterou 
hodinu, přesněji řečeno, kdy byl jednotlivý úkon zahájen a kdy ukončen. 
Poslední sloupec lidé, poskytuje informaci o počtu lidí vykonávající práci na dané 
směně. 
6.2.1 Zhodnocení změřených hodnot: 
Z uvedených dat je možné vidět, že délka jednotlivých úkonů je různá. Tato skutečnost 
je zapříčiněna tím, že jednotlivé výrobní linky se nachází v různých výrobních halách, 
které má společnost Hella ve svém komplexu. Tuto skutečnost můžete vidět na 
přiloženém layoutu společnosti, který je k vidění v přílohách. 
Druhou skutečností je fakt, že každý ze zaměstnanců vykonává svojí práci jiným 
způsobem. Některý zaměstnanec načte veškerý chybějící materiál na dané lince a 
následně jej doveze. Jiný zaměstnanec, tím, že obsluhuje i dvě linky zároveň, načte 
chybějící materiál na jedné lince, který doveze a druhou jízdou provádí tento úkon na 
jiné lince. 
Z tohoto důvodu bylo pro kontrolu činnosti zaměstnanců využito zaznamenání stavu 
ujetých kilometrů s počtem daných jízd a následně ověřeno se vzdálenostmi v layoutu 
společnosti. Výsledky měření byly uspokojující.  
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6.3 Odvoz hotových výrobků z linek: 
č. Hala – model 
Doba 
jízdy 
Start Konec Datum 
Počet 
vozíků 
Počet 
lidí 
1. 
Fabia, Polo, 
Superb 
00:15:34 9:51 10:06 7.4. 3 1 
2. 
GP, BMW, 
Fiesta 
00:04:15 10:06 10:10 7.4. 0 1 
3. 
Octavia, Galaxy, 
DAF 
00:06:54 10:13 10:20 7.4. 1 1 
4. 
Fabia, Polo, 
Superb 
00:06:54 10:09 10:15 7.4. 0 1 
5. Audi, SUV 00:10:03 10:15 10:25 7.4. 3 1 
6. 
GP, BMW, 
Fiesta 
00:07:20 10:15 10:22 7.4. 2 1 
7. Audi, SUV 00:10:49 10:30 10:40 7.4. 0 1 
8. 
GP, BMW, 
Fiesta 
00:05:14 10:27 10:32 7.4. 0 1 
9. 
Fabia, Polo, 
Superb 
00:12:46 10:18 10:30 7.4. 3 1 
10. 
Octavia, Galaxy, 
DAF 
00:09:33 10:22 10:31 7.4. 1 1 
11. 
Fabia, Polo, 
Superb 
00:13:15 08:32 08:45 11.4. 3 1 
12. Audi, SUV 00:09:43 08:34 08:44 11.4. 2 1 
13. 
GP, BMW, 
Fiesta 
00:05:13 08:40 08:45 11.4. 0 1 
14. 
Octavia, Galaxy, 
DAF 
00:11:13 08:43 08:54 11.4. 1 1 
15. Audi, SUV 00:08:35 08:46 08:55 11.4. 0 1 
16. 
Fabia, Polo, 
Superb 
00:10:15 08:47 08:57 11.4. 0 1 
17. 
GP, BMW, 
Fiesta 
00:06:29 08:48 08:54 11.4. 3 1 
18. Audi, SUV 00:09:54 08:57 09:07 11.4. 2 1 
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19. 
Octavia, Galaxy, 
DAF 
00:12:05 08:57 09:09 11.4. 2 1 
20. 
Fabia, Polo, 
Superb 
00:14:28 09:00 09:14 11.4. 3 1 
21. 
Octavia, Galaxy, 
DAF 
00:07:58 07:46 07:54 18. 4. 0 1 
22. Audi, SUV 00:10:44 07:49 07:59 18. 4. 3 1 
23. 
Fabia, Polo, 
Superb 
00:08:44 07:54 08:02 18. 4. 0 1 
24. 
GP, BMW, 
Fiesta 
00:07:14 07:59 08:06 18. 4. 3 1 
25. Audi, SUV 00:08:49 08:01 08:10 18. 4. 0 1 
26. 
Octavia, Galaxy, 
DAF 
00:14:05 08:01 08:15 18. 4. 3 1 
27. 
Fabia, Polo, 
Superb 
00:13:39 08:04 08:18 18. 4. 2 1 
28. 
GP, BWM, 
Fiesta 
00:05:41 08:08 08:13 18. 4. 1 1 
29. Audi, SUV 00:09:25 08:14 08:24 18. 4. 3 1 
30. 
Fabia, Polo, 
Superb 
00:11:48 08:20 08:31 18. 4. 1 1 
Tabulka 6: Převoz hotových výrobků, vl. zdroj 
Následující tabulka obsahuje podobné údaje, jako tabulka uvedená v předešlé 
podkapitole. 
Její první sloupec nese označení hala – model, ve kterém je zřejmé, do kterých částí 
podniku se pro dané výrobky jezdí a které výrobky to jsou. 
Doba jízdy je doba, po kterou jednotlivé činnosti trvají. Start je čas zahájení úkonu, 
konec, čas konce a datum, ve který den bylo měření prováděno. 
Sloupec počet vozíků informuje o počtu dovezených hotových balení, které jsou 
připraveny k expedici. V případě, že zaměstnanec přijel bez vozíku, nebylo dokončeno 
žádné balení, je tato skutečnost označena žlutou barvou. 
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Poslední sloupec označený jako lidé, informuje o počtu zaměstnanců na směně, při 
které bylo prováděno měření. 
6.3.1 Zhodnocení naměřených časů: 
V tomto případě hraje velice významnou roli vzdálenost jednotlivých výrobních linek 
od expedičního skladu, do kterého se hotové výrobky převáží, aby byly připraveny 
k expedici. 
Dalším faktorem, který počet hotových výrobků ovlivňuje je počet objednávek 
reflektorů, délka montování reflektorů aj. 
Z tohoto důvodu se opět přistoupilo k využití změření délky vzdálenosti linky od skladu 
a ověření s počtem najetých motohodin na daném dopravním prostředku. 
Zjištěné výsledky byly po přepočtení přibližně totožné, jako naměřené hodnoty. 
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6.4 Expedice hotových výrobků: 
č. Datum Start Konec 
Doba 
trvání 
Druh  Množství 
Počet 
lidí 
1. 24. 3. 09:24 09:42 00:17:28 Reflektory 24 1 
2. 24. 3. 10:29 11:07 00:37:55 Materiál 60 1 
3. 24. 3. 12:31 12:55 00:24:16 Materiál 44 1 
4. 24. 3. 13:18 13:28 00:10:12 Reflektory 19 1 
5. 31. 3. 09:55 10:30 00:35:11 Mat. + Refl. 60 1 
6. 31. 3. 11:20 11:44 00:23:14 Reflektory 37 1 
7. 31. 3. 12:45 13:15 00:30:29 Mat. + Refl. 54 1 
8. 31. 3. 14:00 14:22 00:21:16 Reflektory 32 1 
9. 4. 4. 07:16 07:56 00:39:48 Materiál 60 1 
10. 4. 4. 08:40 09:14 00:34:12 Mat. + Refl. 60 1 
11. 4. 4. 09:50 10:10 00:20:16 Reflektory 29 1 
12. 4. 4. 11:00 11:30 00:29:39 Materiál 51 1 
13. 4. 4. 12:46 13:09 00:24:15 Reflektory 34 1 
14. 7. 4. 07:02 07:13 00:11:28 Reflektory 17 1 
15. 7. 4. 07:42 08:16 00:34:02 Materiál 60 1 
16. 7. 4. 09:00 09:30 00:29:46 Mat. + Refl. 45 1 
17. 7. 4. 10:17 10:36 00:18:44 Reflektory 22 1 
18. 7. 4. 11:12 11:41 00:28:41 Materiál 54 1 
19. 7. 4. 12:54 13:15 00:21:12 Mat. + Refl. 32 1 
20. 11. 4. 11:09 11:20 00:09:49 Reflektory 17 1 
21. 11. 4. 12:51 13:30 00:38:16 Materiál 60 1 
22. 14. 4. 08:44 09:00 00:16:29 Reflektory 26 1 
23. 14. 4. 09:52 10:23 00:31:18 Materiál 54 1 
24. 14. 4. 11:08 11:29 00:21:06 Mat. + Refl. 47 1 
25. 14. 4. 12:38 12:52 00:13:39 Reflektory 18 1 
26. 14. 4. 13:25 13:44 00:19:01 Materiál 23 1 
27. 18. 4. 09:14 09:26 00:11:39 Reflektory 17 1 
28. 18. 4. 10:03 10:32 00:29:20 Materiál 56 1 
29. 18. 4. 11:09 11:07 00:16:18 Reflektory 29 1 
30. 18. 4. 12:44 13:13 00:28:50 Mat. + Refl. 58 1 
Tabulka 7: Expedice hotových výrobků, vl. zdroj 
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V tabulce lze opět vidět datum, kdy měření probíhalo, stejně tak čas startu měření a čas 
konce měření. Měření probíhala v různých dnech a hodinách. 
Doba trvání značí přesný čas, za který byla jednotlivá činnost vykonána. Čas se liší i 
díky tomu, že si řidič nákladního vozu nakládá sám a dle množství. 
Označení sloupce názvem druh znamená, jaké zboží se z podniku Hella odváželo. Zdali 
se jedná o hotové reflektory, které míří rovnou k zákazníkovi nebo je to materiál, který 
si společnost Hella vyrábí sama a ukládá si jej do pronajatého skladu. Poslední možností 
je kombinace materiálu a reflektorů. To nastává v případě, kdy zákazník žádá větší 
množství hotových reflektorů. Tyto reflektory se vyrábí ve větším množství a postupně 
se odváží na externí sklad, ze kterého se následně vyexpedují, až je dostatečné množství 
vyrobeno. 
Sloupec množství značí počet ks. odvezených boxů hotových výrobků, popřípadě roll – 
containerů s materiálem. 
Počet lidí značí počet osob, které se do nakládání zapojili. Vždy se jedná o řidiče 
daného vozu. 
 
6.4.1 Zhodnocení naměřených časů: 
Naměřené časy se zde liší z několika důvodů. Jedním z nich je velikost nakládky. Čím 
menší množství naloženého materiálu, tím kratší čas nakládání. Druhý faktor, který 
délku činnosti ovlivňuje je schopnost řidiče ovládat vysokozdvižný vozík, kterým 
materiál či reflektory nakládá do automobilu. 
Z hlediska toho, že zde nedochází k problémům jako na příjmové ploše, to znamená 
čekání odběratelů na svoji nakládku, je tento proces materiálového toku hodnocený jako 
uspokojující a není jej třeba optimalizovat. 
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7 NÁVRHY ŘEŠĚNÍ 
Tuto část práce začnu citací, která je dle mého názoru naprosto pravdivá. 
Nutkavou potřebu zlepšení procesu pocítil snad každý, kdo jednou zažil dlouhou frontu 
v obchodě.21  
Dle definovaného hlavního cílu je zřejmé, že společnost chce optimalizovat náklady na 
činnosti skladování, techniky, manipulačních vazeb a toků materiálu z hlediska 
variabilních nákladů na jednotky prodeje. 
Aby však tento hlavní cíl mohl být naplněn, je zapotřebí splnit jednotlivé dílčí cíle. 
Při provádění měření, analýz a dalších ukazatelů provedených v této práci bylo zjištěno, 
že úzkým místem společnosti, kde dochází k nejvíce problémům, je příjmová plocha 
materiálu. Z tohoto místa následně materiál míří do skladovacích pozic, popřípadě 
rovnou na výrobní linky. 
Vše již začíná při vstupu materiálu do podniku. Jak již bylo v práci zmíněno, neexistuje 
ucelený řád příjezdů dodavatelů do společnosti Hella, a proto se stane, že jeden den se 
čekají na příjmu dlouhé fronty, oproti dalšímu dni, kdy přijede pouze pár dodavatelů. 
Pro lepší orientaci přikládám měřené období příjezdů dodavatelů: 
                                                 
21
 ŘEPA, V. Podnikové procesy. Procesní řízení a modelování. 2006. s. 15 
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Obrázek 18: Příjezdy dodavatelů, vlastní obrázek. 
Na vloženém obrázku jsou vidět následující data. V levém sloupci se nachází dny 
v týdnu, kdy je možnost dodávat materiál do podniku Hella. Horní část obsahuje 
kolonky se začátečním označením KW a následují čísla. Toto označení znamená týden. 
Tím pádem KW 01 – je označení prvního týdne v roce 2014. Následující řádek, je 
rozdělen do tří sloupců, které označují směny. V podniku Hella funguje tří směnný 
provoz – ranní, odpolední a noční. Dále je již v tabulce označen počet příjezdů kamionu 
v daných směnách. 
Graf obsahuje počty dodavatelů v jednotlivé dny, které jsou znázorněny barevně. 
 
V prvním týdnu roku 2014, označeném jako KW 01, se začalo odbavovat až v pátek, je 
to způsobeno celozávodní dovolenou. 
 
Z tabulky a grafu lze jednoduše vyčíst, že nejvíce vytíženým dnem je pondělí. Ve 
sledovaném období, to je v roce 2014 prvních pět týdnů, bylo odbaveno celkem 358 
nákladních automobilů. Při ranní směně to bylo 183 odbavení, odpolední směny 
vyskladnily 146 nákladních aut a při nočních pondělních směnách jsme se dostali na 
číslo 29 odbavení. 
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Dalším dnem v týdnu je úterý, které již dosahuje zhruba stejného počtu odbavení, jako 
ostatní dny v týdnu kromě pondělí a víkendu. Za sledované období bylo v ranní směny 
odbaveno 142 automobilů, v odpoledních směnách se číslo dostalo na hranici 78 
odbavení a v noční směny proběhlo 29 vykládek. Celkové úterní číslo je 249 odbavení. 
 
Středeční směny se pohybovaly v celkové výši 238 odbavení. Z toho ranní směny činily 
134 odbavení, odpolední směny skončily na množství 79 vykládek a v nočních směnách 
pracovníci přijmu odbavili 25 nákladních automobilů. Středa z hlediska dodávek je 
nejméně vytížena. 
 
Ve čtvrteční ranní směny bylo vyskladněno 148 nákladních aut, odpolední směny 
odbavily 101 automobilů a noční čtvrteční směna odbavila 20 aut. Celková výše 
vykládek se zastavila na čísle 269 odbavení. 
V pátek se pracuje pouze na ranní a odpolední směně. Tyto dvě směny odbavily celkem 
244 automobilů. Ranní směna vyskladnila 134 nákladních automobilů a odpolední 110 
aut. 
 
V sobotu bylo odbaveno pouze 5 automobilů, při ranní směně v pátém sledovaném 
týdnu. 
 
Neděle odbavuje pouze v noční směny a za sledované období bylo odbaveno 37 
automobilů s nákladem. 
 
Z pěti sledovaných období – týdnů, byl nejvytíženější třetí týden ve sledovaném období. 
Tento týden bylo odbaveno 378 nákladních automobilů. Nejméně vytížený byl první 
týden, ale to bylo způsobeno závodní dovolenou. Jinak jsou jednotlivé týdny vyrovnané. 
 
Ze sledovaného období je zcela zřejmé, že nejvyšší odchylka se týká pondělních směn. 
S tím souvisí nejvyšší vytížení zaměstnanců, příjmové plochy, skladovaní a dalších 
oblastí, kterých se materiálový tok týká. Samozřejmě i dodavatelé – nákladní 
automobily stojí ve frontě na vykládku a čekají, až se uvolní místo na jedné ze dvou 
příjmových ploch. 
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 Z tohoto důvodu navrhuji zavedení programu, do kterého se dodavatelé přihlásí, 
zablokují si termín dodání objednaného materiálu. Tímto se předejde komplikacím a 
zbytečnému hromadění se nákladních aut v areálu společnosti. 
V případě, že by dorazil automobil, který nebyl nahlášen, bude čekat na první volné 
místo, popřípadě bude muset opustit areál a budou na něj uplatněny veškeré sankce 
platné z dodavatelsko-odběratelských smluv. 
 
7.1 Terminland 
Zmíněný program se jmenuje Terminland, je vyráběný německou společností Schulz & 
Löw Consulting GmbH Geschäfsbereich Terminland.  
Cena za užívání tohoto programu je 29.90 EUR za měsíc / jedna příjmová, expediční 
rampa. V případě každé další rampy se doplácí 14.90 EUR za měsíc. Společnost Hella 
má celkem 10 bran pro import a export materiálu do a z podniku. Pro dovoz materiálu 
jsou využívány 2 příjmové plochy, pro export se používá 8 výdejových ploch.  
Výchozím jazykem tohoto programu je němčina. V případě, že by společnost chtěla 
využívat jinou řeč, tak se doplácí dalších 5.90 EUR.  
Stejně tak se dá dokoupit plno dalších služeb, o které by měl podnik zájem. 
Všechny uvedené částky se platí měsíčně.  
Po zaplacení částky dodá společnost přístupové hesla pro podnik a jeho dodavatele. 
Dále je přiděleno speciální heslo pro administrátora v dané společnosti, která si program 
objedná a ten jej spravuje. Přiděluje oprávnění různým uživatelům a dohlíží na 
fungování programu.
 
Obrázek 19: Přihlášení do terminlandu, vlastní zdroj. 
Po přidělení hesel, se již dodavatelé mohou libovolně hlásit do kalendáře, dle toho, jak 
jim i společnosti vyhovují termíny, aby nevznikl nedostatek nebo naopak přebytek 
materiálu. Pokud jsou to dodavatelé, kteří dodávají zboží pravidelně, mohou si 
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zablokovat svůj pravidelný termín, ve kterém budou uskutečňovat dodávku zboží.
 
Obrázek 20: zadání příjezdu, vlastní zdroj.  
Stejně tak se nastavuje počet palet, které budou dodány do společnosti. Dle tohoto 
ukazatele se stanovuje potřebný čas na odbavení dopravce.
 
Obrázek 21: Import, export, vlastní obrázek  
 
Terminland funguje jak pro import, tak i export, to se v daném programu také volí. 
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Následně se zadají data – informace o dodavateli, odběrateli.
 
Obrázek 22: Informace o dodavatelích, vlastní zdroj. 
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Posledním krokem, který je nezbytný pro vytvoření registrace v terminlandu je 
závěrečná kontrola údajů a ověření správnosti dat.
 
Obrázek 23: Ověření informací, vlastní zdroj. 
Jak je možno vidět, program terminland je velmi jednoduchý, přehledný a snadný na 
užívání.  
 
Jeho největší výhodou je zcela závazné objednání a dodržování podmínek, aby 
nevznikaly prodlevy v dodání materiálu. 
 
Jako nevýhodu programu bych mohl uvést měsíční platby, u kterých by bylo možné 
zapomenout na zaplacení. Výška cen za dané služby je vyhovující. 
7.1.1 Kalkulace služby terminland na jeden rok: 
Název služby Cena za vykonanou službu (EUR/Měsíc) 
První příjmová a expediční brána    29,90 
Další příjmové a expediční brány – 9 ks.   134,10 
Dokoupení dalšího ovládacího jazyku      5,90 
Celkem za měsíc   169,90 
Celkem za rok 2038,80 
Tabulka 8: Kalkulace terminlandu, vlastní tabulka. 
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Z tabulky jasně vyplývá, že náklady na provoz služby terminland se při užívání v délce 
jednoho roku dostanou na hodnotu 2038,80,- EUR. 
Abychom dostali hodnotu v české měně, použijeme kurz 27,00 Kč za 1 EUR. Hodnotu 
27,00 Kč za 1 EUR bylo stanoveno vnitropodnikově. 
Z toho nám vychází částka v českých korunách 55.048,- Kč bez DPH (zaokrouhleno 
na celé koruny nahoru). 
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7.2 Optimalizace dodavatelské logistiky 
S předchozím bodem – službou Terminland souvisí optimalizace dodavatelské 
logistiky. Ta je v podniku Hella označována pod názvem OPTIL. 
 
OPTIL obsahuje pět částí, podle kterých jsou dodavatelé hodnoceni. Jedná se o tyto 
části: 
- Směrnice HP – C – 516 
- Výměna dat EDI 
- Štítky GTL 
- Podmínky dopravy 
- Zásobovací management 
 
V následujících odstavcích budou jednotlivé části optimalizace popsány. 
7.2.1 Směrnice HPC – 516 
Jedná se o vnitropodnikovou směrnici, ve které jsou popsány všeobecné informace o 
předpokladech pro sériové dodávky, dále směrnice o logistice a náklady na logistice. 
Další ukazatel, který je v této směrnici popsán se týká balení a informace o používaných 
obalech. 
Také je zde možnost se dočíst o způsobech dodávek, zasílání a dopravě, výměně dat, 
kvalitě v logistice, managementu subdodavatelů a výroby a směrnice je ukončena 
přílohou všech ostatních doporučeních. 
7.2.2 Výměna dat EDI  
Tyto podmínky pojednávají o informacích dodávky, její množství, jak bude dodána, kdy 
a co bude dovezeno. 
7.2.3 Štítky GTL 
Tyto štítky obsahují veškeré informace o daných produktech. Díky ním, se mohou data 
snadno načíst do informačního systému a jsou přehledná. Tyto štítky jsou využívány 
především v automobilovém průmyslu. 
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7.2.4 Podmínky dopravy 
V těchto podmínkách je rozhodnuto, zdali dopravu platí odběratel a pošle si pro ni 
dopravní prostředek určený k přepravě, nebo jestli je součástí objednávky a dopravu 
zajistí podniky Hella jakožto zhotovitel daného produktu. 
7.2.5 Zásobovací management 
Zde jsou popsány jednotlivé principy, které jsou využívány v podniku Hella, jakož to 
Kanban, Just in time aj. 
Kanban je japonský systém dílenského řízení výroby, který využívá karty. 
Just in time je logistický řetězec mezi zákazníkem, výrobcem a dodavatelem. 
 
Z těchto uvedených optimalizací ani jedna nehodnotí přímo dodavatele, z tohoto 
důvodu by bylo vhodné tento systém OPTIL rozšířit o další ukazatel. 
V současné době se dodavatelé hodnotí na základě informací z nákupního střediska. 
Avšak tyto hodnoty mohou být zkreslené například z důvodu osobních sympatií aj. 
 
Proto by bylo vhodné zavést hodnocení, které nese název Vendor Evaluation. 
 
7.3 Vendor Evaluation 
Jedná se o způsob hodnocení, který v základním hledisku spočívá na hodnocení 
dodaného množství a datu dodání zásilky. Dalším krokem by mohlo být hodnocení 
z hlediska dlouhodobého dodržování kvality, vyměření určitých sankcí za nesplnění 
domluvených dat a v poslední řadě úplné odstranění dodavatele, pokud nebude plnit 
stanové podmínky. 
Kritéria k hodnocení jsou uvedeny v následujících tabulkách: 
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Hodnocení termínu dodání: 
 
Datum dodání Počet dní před/po dodávce Počet bodů 
Dřívější dodávka 
5 1 
4 20 
3 40 
2 60 
1 80 
Přesné dodání 0 100 
Pozdní dodávka 
1 70 
2 50 
3 30 
4 10 
5 1 
Tabulka 9: Hodnocení termínu dodání, vlastní zdroj. 
 
Hodnocení dodaného množství: 
 
Množství dodávky Odchylka v množství (%) Počet bodů 
Nedostatečné množství 
40,01% – 100% 1 
30,01% – 40% 25 
10,01% – 30% 45 
0,01% – 10% 75 
Přesné množství 0% 100 
Nadměrné množství 
0,01% – 15% 80 
15,01% – 35% 50 
35,01% – 45% 30 
45,01% – 100% 1 
Tabulka 10: Hodnocení dodaného množství, vlastní zdroj. 
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Celkové vyhodnocení ukazatelů: 
Je prováděno za pomoci ukazatele ABC – tvrdých logistických ukazatelů. Vychází 
z předchozích dvou uvedených tabulek. Dodavatel je podle získaných bodů ohodnocen 
známkou A, AB, B nebo C. 
 
Hodnocení ABC – tvrdých logistických ukazatelů: 
Dodavatel Body 
A 95 - 100 
AB 94 – 85 
B 84 – 75 
C 74 – 1 
Tabulka 11: Hodnocení ABC, vlastní zdroj. 
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7.4 Identifikace za použití čárového kódu 
Jedná se o zařízení, které umí číst barcode neboli čárové kódy.  
Toto zařízení se již nyní využívá ve firmě Hella, ale pouze pro interní potřeby, kdy za 
pomoci tohoto zařízení zaměstnanci, kteří doplňují materiál na výrobní linky, načtou 
chybějící materiál a terminál v jejich stanovišti automaticky vytiskne informace, kde se 
uskladněný materiál nachází. 
Avšak pro potřeby příjmu se zatím čtecí zařízení nepoužívá a to i přesto, že materiál, 
který do podniku přichází je označen GTL štítkem, který obsahuje čárový kód. Jedná se 
o podmínku společnosti, aby dodavatelé mohli materiál dodávat. Tím, že se těchto kódů 
nevyužívá, musí zaměstnanci příjmu každý příchozí materiál ručně přerovnávat a 
seřadit. Následně zaměstnanec kanceláře příjmu materiál potvrdí, informační systém 
přiřadí skladovací pozici a zaměstnanec materiál označí. Až po tomto procesu mohou 
zaměstnanci skladu daný materiál uskladnit.  
V této chvíli dochází k časovým prodlevám, což s nevyváženým počtem příjezdů 
dodavatelů v jednotlivých dnech způsobuje značný problém. 
Kdyby bylo k dispozici čtecí zařízení, tak se tento zdlouhavý proces urychlí. 
Přijede dodavatel do areálu firmy Helly, ohlásí se v kanceláři příjmu, dostane povolení 
přistavit nákladní vozidlo k příjmové ploše, kde začnou práci pracovníci příjmu. Do 
tohoto momentu, je proces stejný. Změna nastává v tento moment. Přijatý materiál 
zaměstnanci načtou, díky GTL štítku, čtecí zařízení jim zadá skladovací pozici, která se 
i automaticky zaplní v informačním systému. 
V tuto chvíli je ušetřen čas pracovníka kanceláře příjmu, který nemusí chodit na 
příjmovou plochu, zkrátí se čekací doba na odklizení materiálu do skladovacích pozic a 
celkový proces se urychlí. 
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7.4.1 Pořízení čtecího zařízení 
Čtecí zařízení společnost Hella zakupuje od výrobce Honeywell. Společnosti mají spolu 
dohodu o spolupráci při nákupu čtecích zařízení (implementace, zaškolení uživatelů). 
Výrobek, který by splňoval potřebná kritéria pro maximální využití při příjmu materiálu 
a následnému skladování nese označení Honeywell Dolphin 99GX. 
Obrázek 24: Čtecí zařízení, zdroj: interní materiály Hella 
 
Cena tohoto zařízení, včetně serveru, implementace a zaškolení pracovníků je 
vykalkulována na 1620,- EUR. 
Aby výrobek splňoval požadavky podniku v plné míře, musí společnost Hella zakoupit 
k tomuto výrobku nabíjecí zařízení. Jeho cena je ve výši 218,- EUR. 
Celková cena jednoho zařízení je ve výši 1838,- EUR. Pro potřeby příjmové plochy 
jsou zapotřebí tyto zařízení dvě, z toho vychází cena 3676,- EUR. 
Hodnota 1 EUR je dle vnitropodnikových směrnic 27,- Kč. 
Z tohoto důvodu je výsledná částka na zakoupení dvou čtecích zařízení 99.252,- Kč bez 
DPH. 
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7.5 Celkové náklady na zavedení návrhů 
Do celkových nákladů budou zahrnuty částky za implementaci programu Terminland a 
nákup čtecího zařízení včetně implementace a zaškolení personálu. 
Uvedená celková kalkulace bude po dobu jednoho roku, jelikož program Terminland, 
jak bylo zmíněno, se platí měsíčně. V případě čtecího zařízení se jedná o jednorázovou 
platbu a délka užívání je po dobu životnosti zařízení. 
Kalkulace celkových nákladů: 
NÁZEV SLUŽBY CENA ZA SLUŽBU (v Kč bez DPH) 
Program Terminland 55.048,- 
Čtecí zařízení čárových kódů 99.252,- 
CENA CELKEM 154.300,- 
Tabulka 12: Celková kalkulace návrhů, vl. Zdroj 
 
Celková cena návrhů se dostala na částku 154.300,- Kč bez DPH.  
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ZÁVĚR 
Diplomová práce popisuje podnikatelskou činnost společnosti Hella Autotechnik Nova, 
s. r. o., která se zabývá výrobou a prodejem předních reflektorů, zadních svítilen a 
postranních blinkrů. Podnik Hella Mohelnice je dceřinou společností světového 
koncernu, německé společnosti Hella KG Hueck & Co. 
Hlavním cílem této práce bylo vytvoření návrhu optimalizace materiálových a 
informačních toků v podniku Hella. Jedná se o optimalizaci lidí a techniky za účelem 
zefektivnění a odůvodnění počtů pracovníků ve skladu a následného zajištění 
materiálového toku z hlediska ekonomických ukazatelů. 
Aby byl hlavní cíl splněn, bylo zapotřebí analyzovat současný stav a dle analýzy 
navrhnout řešení. 
Analýza současného stavu v této práci byla provedena za pomoci tří analýz. Jedná se o 
SLEPT analýzu, dále následuje SWOT analýza celého podniku a také pouze oddělení 
logistiky a poslední analýzou byla Porterova analýza pěti sil. Na základě těchto analýz 
byly zjištěny nedostatky, se kterými se společnost Hella potýká. 
Z těchto analýz práce přechází na jejich hodnocení, ze kterého vychází hlavní slabé 
stránky, to znamená úzká místa v podniku. 
Zjištěná úzká místa v materiálovém toku byla podrobena měření. Měření bylo 
provedeno v různých dnech a různých časových intervalech. Výsledky byly 
zaznamenány a podrobně přezkoumány. 
Poslední část diplomové práce se zabývá návrhy řešení, díky kterým by měly být 
odstraněny nedostatky v materiálovém toku a následně by měly vést ke zlepšení 
logistické koncepce. Zmíněná návrhová řešení by měla vést i k naplnění hlavního cíle a 
dílčích cílů této práce. 
Mezi návrhy, které jsou uvedeny v této práci, patří pořízení a implementace programu 
Terminland, který slouží jako rezervační systém pro dodavatele, kteří doručují 
objednané zboží do společnosti. Tento návrh bude mít za následek, že se nestane, že by 
dorazili dva dodavatelé ve stejném čase a díky tomu se nebude příjmová plocha 
zbytečně ucpávat rychle nahromaděným materiálem. Dalším návrhem, je optimalizace 
dodavatelské logistiky, díky které se stanoví podrobné podmínky pro dodavatele, aby 
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mohli do podniku dodávat zboží. S tímto návrhem souvisí zavedení hodnocení Vendor 
evaluation, které přiřazuje hodnocení dodavatelům dle skutečných podmínek dodání 
zboží, za pomoci bodových škál. Pokud budou dle naměřených hodnot dodavatelé 
nekvalitní, povede to k ukončení spolupráce a tím i k celkovému zlepšení 
dodavatelských podmínek. Posledním návrhem je pořízení zařízení, které funguje na 
principu identifikace za použití čárového kódu. Za pomoci těchto zařízení se zkrátí 
délka trvání vykládky zboží při přepravě a zjednoduší se systém ukládání materiálu na 
skladovací pozice. 
Pro zavedení návrhů je zapotřebí investovat do těchto procesů: 
- pořízení programu Terminland:  55.048,- Kč 
- pořízení čtecího zařízení čárových kódů:  99.252,- Kč 
Z těchto čísel vyplývá, že zavedení návrhů k optimalizaci procesu jsou vykalkulovány 
na částku ve výši 154.300,- Kč bez DPH. 
Tato investice bude mít za následek zefektivnění práce zaměstnanců příjmové plochy a 
ušetření času zaměstnanců kanceláře příjmu, kteří již nebudou muset chodit přiřazovat 
skladovací místa každému nově příchozímu materiálu. V celkovém důsledku by se 
mohlo jednat i o změnu pracovní doby, kdy z dvanáctihodinových směn, by mohli 
zaměstnanci kanceláře příjmu přejít na směny osmihodinové. Tato skutečnost je 
zapříčiněna úbytkem povinností. 
Vyhotovením návrhové části diplomové práce bylo dosaženo a naplněno stanovených 
cílů. 
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